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Finish machining used to be carried out in grinding， but it is being replaced by cutting with very small undeformed 
chip thickness. In ultra precision process， the effect of the cutting conditions and the complicated factors on the machined 
surface integrity is a serious problem. In this research， work hardened surface layer was dealt with as an evaluation of the 
machined surface integrity and the e百'ectof the mechanical factors on work hardening was investigated experimentally in 
orthogonal non-ferrous metal cutting. As a result， it was found that work hardened surface layer was a百'ectednot only by 
the shear angle varied under the cutting conditions and the thrust force of cutting resistance， but also by the thrust force 
action point and the stress-hardness diagram. 
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Fig.2 Relationship between stress and hardness 
Table 2 Bulk hardness and compressive stress 
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(b) Measuring method 
Fig.3 Experimental procedure 
Table 2 Cutting conditions 
Rake angle y deg. I -5，0，5， 10， 20 
Clearance angle s deg. I 6 
Undeformed chip thickness h mm I 0.10，0.15，0.20 
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(c) Undeformed chip thickness (b) Cutting speed (a) Rake angle 
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(c) Undeformed chip thickness 
Fig.8 Effects of cutting conditions on C， Do and shear angle in the case of A5052 
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Fig.10 Relationship between戸andC 
まったことになる.F/hおよびDalhはせん断角の関
数として，Cおよびペは定数として示された.そこ
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Fig.11 Relationship between戸andDH/h 








































謝 辞 (1993)， 2∞3・2∞8.
本研究を進めるにあたり，実験方法についてご指 (9) B.B.Sokolovs凶(大橋義夫訳)，塑性学，(1959)， 
導いただきました横浜国立大学教育人間科学部新井 264・268，朝倉書庖.
実教授に深謝申し上げます.また，理論式について (10) 米谷茂，残留応力 (5)一切削，研削加工によ




(12) J.A.H.Ramaekers and P.C.Veens回，百leRelation be-
( 1 ) 森脇俊道，切削加工の軌跡，精密工学会誌， 65- tweenE:百ectiveDeformation and Miαか出rdnessina 
1(1卯9)，25-30. S蹴 ofLargePl訓 cDefonn泊on，Annals of配αミp，
(2) 原田昭治・西国新一・遠藤達雄・末弘健次郎・ 18，(1970)，541δ45. 
福島良博・山口弘幸，共析鋼の高サイクル回転 (13) KNakayama，乱1.C.Shawand RC.Brewer， Relationship 
曲げ疲労(第1報，疲労強度に及ぼす表面粗さ Betw白nCuting Forces， Tempera加問s，Built叩Edge
および微小表面欠陥の影響)，機論， 53-487， A 加 dSurfa∞Finish， Anna1s of的eCIRP， 14，(1966)， 
(1987)， 401-407. 211-223. 
(3) 渡部正気・古市博，高硬度鋼の疲労強度に及ぼ (14) 奥島啓弐・垣野義昭，切削中の被削材内部の温
す研削加工の影響(第2報，疲労き裂生成との 度分布について(第1報)一測定法と切削表面
関連)，機論， 57・535，C(I991)， 1002-1∞'7. 層の温度分布一，精密機械， 34-11(1%8)， 72ふ
(4) 西谷弘信・薬師寺輝敏・鹿毛正治，炭素鋼焼な 730. 
まし材の回転曲げ疲労強度に及ぼす表面加工 (15) 山本明，切削加工による金属表面層の研究(第
層の影響，機論， 58・553，A(1992)， 1575-1580. 2報)一切削角を変化した場合一，精密機械，
(5) 村上敬宜・堤一也，藤嶋正博，疲労強度に及ぼ 15-7(1949)， 143-147. 
す表面粗さの影響の定量的評価，機論， 62- (16) 勇田敏夫・田頭孝介，二次元切削により生ずる
597， A(1996)， 1124-1131. 加工変質領域の観察，精密機械， 39-3(1973)， 
( 6) R.Hikiji， Y.Kawano， E.Kondo， M.Arai， Study on 312-317. 
Mechanical F:配ωrsin Generation Mechanism ofWorlc (17) 山本明，切削加工による金属表面層の研究(第
Hardened Surface Layer， 3rd Intemational Confe陀n∞ 1報)一切削角を変化せる場合一，精密機械，
on Metal Cutting and回ghS戸edMachiningζonfer- 15-5，6(1949)， 112-117. 
enαE守∞白血19SVo1.2-， (2∞1)， 29・32. (18) 中山一雄・上原邦雄，新版機械加工，(1997)，45， 
(7) 奥島啓弐・垣野義昭，切削加工面の生成機構に 朝倉書庖.
13 
